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СТАНОК ДЛЯ РАЗГЛАЖИВАНИЯ ГОФРОВ НА ТОРЦАХ ТРУБ 
А.С. Анищенко, доц., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
При прокладке трубопроводов из спиральношовных труб с 
винтовыми гофрами в местах стыковой сварки этих труб контур 
торцов должен иметь форму окружности. Для этого гофры в этих 
местах необходимо удалять. Обычно это производится обкаткой 
торцов труб роликами, что недостаточно производительно и не 
гарантирует отсутствие эллипсности контура. 
Был сконструирован и изготовлен специальный станок, 
позволивший заменить низкопроизводительную обкатку роликами на 
последовательно-совмещенные операции раздачи-обжима-калибровки 
торцов труб. 
При работе станка труба с винтовыми гофрами подается между 
пуансоном и матрицей до упора в торец основания. При этом гофр 
должен находиться рядом с верхним сектором матрицы. Пуансоном 
раздают торец трубы, увеличивая ее диаметр на 0,02-0,5 % за счет 
уменьшения высоты гофра на 75-90 %. Далее раздачу трубы 
прекращают и обжимают ее с помощью секторов матрицы. 
Конструкция станка обеспечивает эксцентричность обжимающей 
нагрузки на трубе. Верхние участки с гофром обжимаются в большей 
степени, что способствует требуемому разглаживанию гофра без 
образования седловины, поскольку металл имеет возможность 
перемещаться вниз по периметру трубы. 
Операции обжима производят несколько раз, вращая при 
необходимости трубу на угол, при котором винтовой гофр смещается 
от вертикального положения до обоих краев верхнего сектора 
матрицы. 
Далее калибровку трубы производят несколько раз одновременно 
секторами матрицы и пуансоном, смещая при необходимости гофр в 
пределах контакта с верхним сектором матрицы. 
Станок обеспечил практически полное отсутствие брака по 
эллипсности торцов труб и увеличил производительность обработки 
торцов на 30-35 %. 
 
УСТАНОВКА ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТОРЦОВ КОРПУСОВ 
СТИРАЛЬНЫХ МАШИН 
 
А.С. Анищенко, доц., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
При изготовлении цилиндрических корпусов стиральных машин 
СМР-1,5 и СМР-2,0 требуется завивать вовнутрь низ и обкатывать на 
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меньший диаметр верх корпусов. Эти операции выполнялись 
поочередно на двух типах низкопроизводительного оборудования. 
Для увеличения производительности и улучшения качества 
обработки корпусов была спроектирована и поставлена для заводов в 
Мелитополе и Сарапуле установка, позволяющая одновременно 
выполнять операции по завивке низа и обкатке верха корпусов 
стиральных машин. 
Установка содержит узлы вращения, фиксации и деформирования 
заготовки. Узел вращения заготовки выполнен в виде обрезиненного 
вала, связанного с электродвигателем. Узел фиксации заготовки 
выполнен в виде коробчатой обоймы, которая может перемещаться 
перпендикулярно оси обрезиненного вала. Узел деформирования 
заготовки имеет приводные ползуны, взаимодействующие с роликами 
для завивки и обкатки заготовки. 
Пневмоприводом заготовка зажимается по боковой поверхности 
между обрезиненным валом и прижимным роликом. Приводные 
ползуны передают силу деформирования роликам, которые подводят к 
торцам заготовки и деформируют их. 
На установке обрабатывают корпуса стиральных машин 
диаметром 434 и высотой 680 мм с толщиной стенки 1-0,8 мм из 
сталей 08кп, 08Х18Н10Т, 08Ю, 12Х18Н10Т+08Ю+12Х18Н10Т и 
алюминиевых сплавов серии АМг. 
Использование установки позволило на 30 % увеличить 
производительность труда, высвободить одного рабочего-станочника, 
на 50 % уменьшить расход электроэнергии. 
 
УСТАНОВКА ДЛЯ КОМБИНИРОВАННОЙ ШТАМПОВКИ 
 
А.С. Анищенко, доц., ГВУЗ «ПГТУ» 
  
Изделия пищевой промышленности типа дуршлагов, противней 
чаще всего штампуют последовательно на трех прессах из-за проблем, 
возникающих при пробивке отверстий в днищах. 
Для завода бытовых изделий в Карловке была спроектирована и 
поставлена установка, позволяющая одновременно выполнять 
операции по вытяжке, пробивке отверстий и обрезке фланца изделий 
типа дуршлагов. 
Установка совмещает в себе штамповку жестким и эластичным 
деформирующими инструментами. Вначале производится вытяжка 
детали коробчатого типа, затем обратная вытяжка с образованием 
буртика на изделии. Далее осуществляется вырубка заготовки по 
контуру с одновременной калибровкой буртика изделия. После этого 
